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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

(S) Verfahren zur Herstellung eines doppelwandigen becherfdrmigen Glasbehalters und nach den Verfahren 
hergestelite Glasbehalter 

(§) Es werden Verfahren zur Herstellung eines doppelwandi- 
gen becherfdrmigen Glasbehalters beschrieben, bei dem der 
Becherrand einwandtg ausgefuhrt ist, durch Verschrnelzen 
von zwei an einem Ende offenen und am anderen Ende 
geschlossenen, ineinander mit Abstand voneinander ange- 
ordneten Manteln. Dabei wird der langere, innere Mantel 
langs einer ringformigen Umfangszone zum Erweichen 
erwarmt Durch Beaufschlagen des inneren Mantels mit 
Druckluft wird seine erweichte Umfangszone an den gegen- 
uberliegend positionierten Rand des aufieren Mantels ange- 
blasen und mit ihm verschmolzen. Bei Erhitzen sowohl der 
Umfangszone des inneren Mantels als auch des Rands des 
auGeren Mantels kann auch der au&ere Mantel mit einem 
Formwerkzeug an den inneren Mantel gedruckt und mit 
L diesem verschmolzen werden. 
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Beschreibung der innere Mantel druckdicht verschlossen, z. B. durch 

eine aufblasbare elastische Dichtung oder andere dem 
Die Erfindung betrifft Verfahren zur Herstellung ei- Fachmann bekannte Dichtungsanordnungea Falls der 
nes doppelwandigen becherformigen Glasbehalters, bei Boden des inneren und des auBeren Mantels einander 
dem der obere Rand, der Becherrand, einwandig ausge- 5 beruhren sollen, kann die untere Halterung dahinge- 
fuhrt ist Dabei werden zwei am einen Ende offene und hend vereinfacht werden, daB in erster Linie nur noch 
am anderen Ende geschlossene ineinander, mit Abstand der Boden des inneren Mantels abgestutzt wird. 
voneinander angeordnete Mantel verschmolzea Die Der Rand des AuBenmantels und die erweichte Um- 
Erfindung hat auch nach den Verfahren hergestellte fangszone des Innenmantels werden einander gegen- 
Glasbehalterzumlnhalt 10 uberliegend positioniert Der innere Mantel wird mit 

Die Herstellung von doppelwandigen Isolierbehal- Oberdruck beaufschlagt, wodurch die erweichte Um- 
tern ist seit langem bekannt Das ubliche Vorgehen ist fangszone an den Rand des auBeren Mantels angebla- 
dabei, die Rander der beiden Mantel miteinander zu sen und an diesen angeschmolzen wird und bei Erkalten 
verschmelzea So erhalt man Gef aBe, bei denen AuBen- eine feste und dichte Verbindung mit ihm eingeht 
und Innenmantel auf gleicher Hohe abschlieBea Vari- 15 Der Rand des auBeren Mantels kann auch vor dem 
anten dieser Vorgehensweise sind z. B. in den Patent- Anblasen des inneren Mantels erwarmt werdea Die Er- 
schriften DE 7 35 021 und DE 12 58 561 beschriebea warmung des AuBenmantels dient dazu, daB die Tempe- 
Hierbei ist ein hohes Aufheizen beider Glasrander no- raturdifferenz zwischen AuBen- und Innenmantel ver- 
tig,umdieVerschmelzungzuermoglichea ringert wird, was das nun folgende Anschmelzen er- 

Sinnvoll fur eine besonders gute Isolierung ist ein 20 leichtert und die Spannungen im Anschmelzbereich her- 
Unterdruck im Raum zwischen AuBen- und Innenman- absetzt Insbesondere bei Glasern mit hoheren thenni- 
teL Dieser kann Z.B, wie in der Patentschrift schen Ausdehnungskoeffizienten kann dadurch die Aus- 
DE 5 71 172 erwahnt, durch eine Absaugeoffnung im schuBquote bei der Produktionverringert werdea 
AuBengefaB erzeugt werdea Dies erhoht naturlich den Eine weitere Moglichkeit, um z. B. die Wandstarke 
Verfahrensaufwand. 25 der Ringzone beim Einblasen nicht zu stark zu schwa- 

Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfaches, mit chen, besteht darin, durch eine Relativbewegung der 
geringem Aufwand durchfuhrbares Verfahren zur Her- beiden Halterungen des Innenmantels zueinander wah- 
stellung eines doppelwandigen Glasbehalters bereitzu- rend des Ausblasens die erweichte Zone zu "stauchen", 
stellen, das nicht nur eine einf ache und sichere Verbin- um die Wanddickenverringerung durch das Ausblasen 
dung von Innen- und AuBenmantel, sondern auch diese 30 zu kompensierea 

Verbindung bei unterschiedlicher Hohe von AuBen- und Infolge der Erwarmung des inneren Mantels bzw. bei- 
Innenmantel ermoglicht der Mantel wird nach dem schnellen VerschlieBen des 

Diese Aufgabe wird durch die in den Patentanspru- Raumes zwischen innerem und auBerem Mantel und 
chen 1 und 8 beschriebenen Verfahren gelost dem Abkflhlen nach Wegnahme der WSrmequelle in 

Zur Herstellung des doppelwandigen becherfdrmigen 35 diesem Zwischenraum ein Unterdruck herrschen, der 
Glasbehalters mit einwandigem Becherrand werden die isolierende Wirkung des doppelwandigen GefaBes 
zwei am einen Ende offene und am anderen Ende ge- verstarkt Dabei ist keine separate Evakuierung uber 
schlossene Mantel verwendet, wobei der innere Mantel Evakuierungsoffnungen notig. 
langer als der auBere Mantel ist Der auBere Mantel Eine besondere Gestaltung des Randes des auBeren 
wird in einem AuBenfutter vorzugsweise mittels Vaku- 40 Mantels, an den angeschmolzen wird, ist nicht notwen- 
um gehaltea Der innere Mantel, der mit Hilfe eines dig. Der auBere Mantel kann jedoch z. R einen nach 
Innenf utters zentrisch zum AuBenmantel gehalten wird, innen eingezogenen Rand aufweisea Er kann bereits 
wird langs einer ringformigen Umfangszone bis zum bei der Herstellung des Mantels geformt werdea Fur 
Erweichen erhitzt Diese Ringzone wird dabei so weit den Fall, daB der Rand des auBeren Mantels vor dem 
aufgeheizt, bis sie einen teigigen, verformbaren, aber 45 Anblasen des inneren erwarmt wird, kann der eingezo- 
nicht schmelzflussigen Zustand erreicht Die diesem Zu- gene Rand praktischerweise auch wahrend des erfin- 
stand entsprechende Temperatur wird durch die Zu- dungsgemaBen Verfahrens erzeugt werdea Hierbei 
sammensetzxmg des verwendeten Glases bestimmt Bei wird der erwarmte Rand des auBeren Mantels beispiels- 
einem Borosilicatglas Typ 33 betragt diese Fugetempe- weise durch eine mechanisch umschlieBende Form an 
ratur etwa 900 bis 1000°C Dieses Erhitzen kann belie- 50 den inneren Mantel gelegt und dabei geformt Wird das 
big erfolgen, im allgemeinen werden Brenner verwen- GefaB drehend angeordnet, so kann zur Verformung 
det Besonders geeignet sind Ringbrenner. des Randes ein mechanisches Formstuck oder eine Rol- 

Der Abstand dieser ringformigen Umfangszone des le angelegt werden, und schon nach einer Umdrehung 
inneren Mantels von dessen Boden wird so gewahlt, daB kann der innere Mantel angeblasen werdea 
beim spateren Verschmelzen des Randes des auBeren 55 In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung 
Mantels mit der erweichten Zone des inneren Mantels wird ein auBerer Mantel verwendet, der entlang seines 
ein vorbestimmter Abstand zwischen beiden Boden be- Randes eine nach auBen weisende Sicke besitzt Die 
steht erweichte verformbare Ringzone des Innenmantels 

Um zu vermeiden, daB infolge der Erweichung der wird bei Beaufschlagung mit Oberdruck in diese Vertie- 
Ringzone der innere Mantel absinkt, wird er durch zwei 60 fung des AuBenmantels eingeblasea Durch diese An- 
Halterungen des Innenfutters ober- und unterhalb der ordnung wird die Verbindung zwischen Innen- und Au- 
zu erweichenden Zone gestutzt, von denen mindestens Benmantel erleichtert, so daB auch ohne das Erwarmen 
eine zur Zentrierung als Bund ausgebildet ist Im allge- des AuBenmantels eine gute Verbindung der beiden 
meinen stutzen die beiden Halterungen des Innenfutters Mantel erfolgt 

den inneren Mantel radial, z.B. durch bewegliche feder- 65 Wenn der AuBenmantel nicht erwarmt wird oder 
druckbeaufschlagte Segmente ab. Diese Halterungen wenn seine Erwarmungstemperatur so gering gewahlt 
dienen auch gleichzeitig der Zentrierung. Oberhalb der wird, daB der Rand des AuBenmantels, an den der In- 
zu erweichenden Zone, d. h. im Bereich des Randes, wird nenmantel angeblasen wird, seibst ausreichend f est und 
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unverformbar bleibt wird keine AuBenform benotigt 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird 
nicht nur die beschriebene ringformige Umfangszone 
des inneren Mantels, sondern auch der Rand des aufie- 
ren Mantels bis zur Erweichung erhitzt Dann wird die 
Ringzone des Innenmantels mittels Oberdruck ausge- 
blasen und mit dem AuBenmantel verschmolzen. Der 
Grad der Erweichung des AuBenmantels kann dabei 
gerade so gewahlt werden, daB der Verschmelzvorgang 
ermdglicht wird, der auBere Mantel jedoch trotz Uber- 
druck noch nicht verformt wird Es ist dabei erapf ehlens- 
wert, die Ringzone des inneren Mantels besonders 
weich zu machen, um den zur Verfonnung erforderli- 
chen Druck gering halten zu kdnnen. 

Wird der Rand des auBeren Mantels starker erweicht, 
ist es sinnvoll, den Rand des auBeren Mantels wahrend 
des Einblasevorgangs von auBen mechanisch abzustut- 
zen. Dieses Abstutzen kann mittels einer AuBenform 
bzw. uberfederbarer Formwerkzeuge geschehen, wie 
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Als Positionierungshilfe bzw. als Distanzhalter beim 
spateren Verbinden der Mantel kann wiederum das Au- 
Benglas einen teilweise eingezogenen oder das Innen- 
glas einen teilweise ausgestulpten Boden besitzen. So- 
wohl der Rand des auBeren Mantels als auch die ringfor- 
mige Umfangszone des inneren Mantels werden nun 
erhitzt Dies kann gleichzeitig mit ein- und derselben 
Heizquelle L a. einem Brenner geschehen. Nach Weg- 
nahme des Brenners wird der erhitzte Rand des auBeren 
Mantels durch ein Formwerkzeug, beispielsweise eine 
Rolle, z. B. aus Stahl oder eine andere mechanische Ab- 
stutzung an die erhitzte Umfangszone des inneren Man- 
tels gepreBt Dabei werden die Mantel miteinander ver- 
schmolzen. Falls erforderlich, kann die Druckstelle von 
innen mechanisch abgestiitzt werden. Auch hier stellt 
sich aufgrund des Erwarmens und des schnellen Ver- 
schlieBens ein Unterdruck im Raum zwischen den Man- 
teln ein. 

Die erfindungsgemaBen Verfahren sowie die nach 



sie auch im Falle der oben beschriebenen Herstellung 20 den Verfahren hergestellten Glasbehalter werden an- 



eines nach innen eingezogenen Randes des AuBenman 
tels wahrend des Verfahrens verwendet werden. Eine 
solche AuBenform sollte mindestens etwas breiter als 
die erwarmte Ringzone der Mantel sein. Damit die im 
allgemeinen geteilte Form keine Naht am Produkt ver- 
ursacht werden Form oder GefaB vorteilhafterweise 
drehend angeordnet 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird 
ein auBerer Mantel mit eingezogenem Boden verwen- 
det Dieser kann als Distanzhalter beim Einblasen des 
Innenmantels in den AuBenmantel dienen, um den der 
Isolation dienenden Zwischenraum zwischen Innen- und 
AuBenmantel zu gewahrleistea Oblicherweise ent- 
spricht die Hohe des eingezogenen Bereichs etwa dem 
Mantelspalt zwischen AuBen- und Innenglas. Die Bo- 
denform wird dabei zweckmafligerweise so gewahlt, 
daB die Warmeabfuhr gering bleibt, d. h. der Durchmes- 
ser des eingezogenen Bodenteils wird sinnvollerweise 
klein sein. Statt eines eingezogenen Bodens des auBeren 
Mantels kann auch ein ausgestulpter Boden des inneren 
Mantels die Funktion eines Distanzhalters ubernehmen. 
Bezuglich der moglichst gering zu haltenden Warmeab- 
fuhr ist ein eingezogener Boden des auBeren Mantels 
vorteilhaf ter, da so die Flache, die einen mehr oder we- 
niger direkten Kontakt mit der Aufstellflache, z. B. der 
Tischplatte, hat gering gehalten werden kann. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird 
auch durch folgende Verfahrensvariante gelost: 
Wie im Verfahren gemaB Patentanspruch 1 erfolgt auch 
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hand der Zeichnung naher erlautert 
Es zeigen beispielhaft: 
Fig. 1 einen Schnitt durch einen nach der Erfindung 
hergestellten Trinkbecher mit nach auBen weisender 
umlaufender Sicke im auBeren Mantel 

Fig. 2 einen Schnitt durch einen nach der Erfindung 
hergestellten Trinkbecher mit eingezogenem Boden, 

Fig. 3 in schematischer Darstellung eine Ansicht im 
axialen Schnitt zur Erlauterung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens nach Anspruch 1 zum Zeitpunkt der Erwar- 
mung der Mantel, 

Fig. 4 in schematischer Darstellung eine Ansicht im 
axialen Schnitt zur Erlauterung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens nach Anspruch 1 zum Zeitpunkt der Beauf- 
schlagung mit Oberdruck, 

Fig. 5 in schematischer Darstellung eine Ansicht im 
axialen Schnitt zur Erlauterung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens nach Anspruch 8 zum Zeitpunkt des Ver- 
schmelzens der Mantel 
Im einzelnen: 

Fig. 1 zeigt einen Trinkbecher, der nach dem Verfahren 
gemaB Anspruch 1 hergestellt wurde. Der Trinkbecher 
besteht aus einem inneren Mantel 1 und einem kurzeren 
auBeren Mantel 2. Der auBere Mantel 2 weist entlang 
seines oberen Randes eine nach auBen weisende Sicke 3 
auf. In diese wurde die durch Erhitzen erweichte, ver- 
formbare Ringumfangszone des inneren Mantels 1 
durch Oberdruck eingeblasen und angeschmolzen. Da- 
bei entstand die Ausbuchtung 4 des inneren Mantels 1. 



hier im Verfahren nach Anspruch 8 das zum Verschmel- 50 Der Rand des inneren Mantels 1, der Becherrand, bfldet 
J: ~" " J " den Trinkrand 5. Dabei sind beliebige Randformen 

moglich. Der Trinkrand 5, der in diesem Beispiel leicht 
ausgekragt ist wurde bereits vor der Durchfuhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens bei der Herstellung des 
inneren Mantels 1 ausgeformt 

Fig. 2 zeigt einen Trinkbecher, der nach dem Verfah- 
ren gemSB Anspruch 1 hergestellt wurde. Der Trinkbe- 
cher besteht aus innerem Mantel 1 und SuBerem Mantel 
2 Der auBere Mantel 2 weist einen nach innen eingezo- 
genen Rand 4a auf. Der SuBere Mantel 2 besitzt einen 
teilweise eingezogenen Boden 6, der gleichzeitig als Di- 
stanzhalter far den Boden des inneren Mantels 1 client 

Auch zeigt Fig. 2 wiederum den Trinkrand 5 sowie 
die beim Einblasen und Anschmelzen entstandene Aus- 



zen notwendige Aneinanderbringen von innerem und 
auBerem Mantel mittels Druck, jedoch nicht mit Druck- 
luft, sondern mit mechanischem Druck durch Form- 
werkzeuge. 

Wie bereits oben beschrieben, werden ein innerer 
Mantel und ein kurzerer tuBerer Mantel verwendet die 
am einen Ende off en und am anderen Ende geschlossen 
sind. Der auBere Mantel wird in einem AuBenfutter vor- 
zugsweise mittels Vakuum gehalten. Der innere Mantel 
wird mit Hilfe eines Innenfutters mit den oben beschrie- 
benen Halterungen zentrisch zum AuBenmantel gehal- 
ten. Die beiden Mantel werden so zueinander positio- 
nien, daB der Rand des auBeren Mantels sich auf der 
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Hohe des inneren Mantels beflndet auf der die Ver 

schmelzzone entstehen solL Der Abstand dieser ringfdr- 65 buchtung4. 

migen Umfangszone des inneren Mantels wird dabei so Fig. 3 zeigt schematisch den ersten wesentlichen 

gewahlt daB im fertigen Glasbehalter ein vorbestimm- Schritt des Verfahrens gemaB Anspruch 1, bei dem in 

ter Abstand zwischen den beiden Boden bestehen wird. diesem Beispiel ein in seiner Form von Fig. 1 und Fig. 2 
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abweichendes TrinkgefaB hergestellt wird Der innere 
Mantel 1 wird langs einer ringformigen Umfangszone 7 
bis zum Erweichen erhitzt Auch der Rand des auBeren 
Mantels 2 wird ringformig erhitzt (7a). Die Heizquelle 
ist in Fig, 3 nicht dargestellt Im allgemeinen werden 
Brenner verwendet; als besonders geeignet haben sich 
Ringbrenner erwiesen. Der innere Mantel 1 wird mit 
einem Innenfutter 8 gehalten, das zwei Halteningen 9 
und 10 besitzt, die das Absinken des inneren Mantels 1 
infolge der Erweichung der Ringzone 7 verhindern. Hier io 
statzt die eine Halterung 9 den Boden des Mantels, und 
die andere Halterung, der Bund 10, zentriert das Glas in 
bezug auf den auBeren Mantel 2 und befindet sich auf 
Hohe des Trinkrandes 6 des inneren Mantels 1. Der 
auBere Mantel 2 wird in einem AuBenf utter 11 mit ei- is 
nem VakuumanschluB 12 durch Vakuum gehaltea Es ist 
auch moglich, den auBeren Mantel an seinem AuBenum- 
fang durch Greifer oder Klammern zu halten. Der inne- 
re Mantel 1 besitzt einen teilweise ausgestulpten Boden 
6a, der beim auf den Verfahrensschritt des Erwarmens 20 
folgenden Hub des inneren Mantels 1 in den auBeren 
Mantel 2 als Distanzhalter zwischen den beiden Bdden 
dient 

Fig. 4 zeigt schematisch das Verfahren gemaB An- 
spruch 1 zum Zeitpunkt der Beaufschlagung mit Ober- 25 
druck. Die, wie in Fig. 3 gezeigt, erweichte ringformige 
Umfangszone 7 des inneren Mantels 1 ist durch einen 
Hub des Innenfutters 8 mit den Halteningen 9 und 10 
dem ebenfalls erwarmten und in Fig. 3 mit 7a beschrifte- 
ten ringformigen Rand des auBeren Mantels 2 gegen- 30 
uberliegend positioniert worden. Dieser Rand ist mittels 
der abstfltzenden AuBenform 13 an den inneren Mantel 
1 angelegt worden und dabei zum eingezogenen Rand 
4a verformt worden. Der notige Hub entspricht dem 
ehemaligen Abstand der Mitten der erwarmten Zonen 7 35 
des inneren Mantels 1 und 7a des auBeren Mantels 2 aus 
Fig. 3. Durch Hochfahren des Armes 14 wird mittels der 
Feder 15 das Innenfutter 8 mit der mit einer Dichtung 
versehenen Halterung 10 gegen den inneren Mantel 1 
gepreBt Fig. 4 zeigt wiederum das AuBenf utter 11 mit 40 
dem VakuumanschluB 12. Am Innenfutter 8 bzw. an 
dessen Halterung 10 befindet sich der Druckluftan- 
schluB la Hierdurch wird der innere Mantel 1 mit 
Druckluft beaufschlagt, dadurch ausgeblasen, was zur 
Ausstttlpung 4 fuhrt, und mit dem auBeren Mantel 2 45 
verschmolzea Dabei dient der teilweise ausgestulpte 
Boden 6a des inneren Mantels 1 als Distanzhalter zwi- 
schen den beiden Boden. Das GefaB ist drehend ange- 
ordnet 

Fig. 5 zeigt schematisch das Verfahren gemaB An- 50 
spruch 8 zum Zeitpunkt des Verschmelzens der ManteL 
Der innere Mantel 1 und der auBere Mantel 2 sind zen- 
triert ineinander gehoben. Der innere Mantel 1 besitzt 
einen teilweise ausgestulpten Boden 6a, der als Distanz- 
halter zum Boden des auBeren Mantels 2 dient Das 55 
AuBenfutter 11 mit VakuumanschluB 12, das Innenfutter 
8 mit den Halteningen 9 und 10 sowie der Arm 14 mit 
der Feder 15 entsprechen der Vorrichtung in Fig. 3 und 
Fig. 4. Ein DruckluftanschluB wird bei diesem Verfahren 
nicht bendtigt Mittels eines nicht eingezeichneten Bren- 60 
ners sind sowohl der Rand des auBeren Mantels 2 als 
auch die gegenuberliegend positionierte ringformige 
Umfangszone des inneren Mantels 1 erhitzt worden. 
Die Mantel sind hier wiederum drehend angeordnet Ein 
auBeres, als Rolle ausgefuhrtes Fonnwerkzeug 17, des- 65 
sen Achse 17a eingezeichnet ist, druckt den erhitzten 
Rand des auBeren Mantels 2, der sich dabei verformt 
(4a), an die gegenuberliegende, ebenfalls erhitzte ring- 
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formige Umfangszone 7 des inneren Mantels 1, wodurch 
die beiden Mantel verschmelzen. Die Dmckstelle wird 
dabei von innen durch die zweite Rolle 18 mit ihrer 
Achse 18a abgestutzt, urn ein Nachgeben der erhitzten 
5 Zone des inneren Mantels nach innen zu verhindern. Die 
Halteningen der beiden Rollen 17 und 18 sind der Ober- 
sichtlichkeit halber nicht dargestellt 

Ein doppelwandiger becherformiger Glasbehalter ist 
zur Aufnahme sowohl von heiBen als auch von kalten 
FIflssigkeiten geeignet und in der Lage, deren Tempera- 
tur uber einen gewissen Zeitraum zu halten. Daraus 
ergibt sich der weitere Vorteil, daB das GefaB von auBen 
problemlos angefaBt werden kann, da es bei heiBem 
Inhalt auBen selber kalt bleibt So sind keine Henkel o. a. 
notig, was die Produktion vereinfacht Bei einem dop- 
pelwandigen GlasgefaB, bei dem, wie bei nach dem er- 
BndungsgemaBen Verfahren hergestellten Behaltern, 
der Trinkrand nur einwandig ausgefuhrt ist, profitiert 
der Benutzer einerseits beim Festhalten des GefaBes 
von der isolierenden Wirkung der zwei Wande und kann 
aber andererseits beim Beriihren des einwandigen Ran- 
des mit den Lippen die Temperatur des Inhaltes ab- 
schatzen. 

Die Vorteile der erfindungsgemaBen Verfahren be- 
stehen in ihrer Einfachheit, ihrer Schnelligkeit und dem 
geringen apparativen Aufwand zur Erzeugimg einer 
dichten und auch formschonen Verbindung zwischen 
innerem und auBerem ManteL Von Vorteil ist weiterhin, 
daB die Verfahren nicht auf eine bestimmte Form eines 
doppelwandigen GefaBes mit einwandigem Becherrand 
beschrankt sind, sondern zahlreiche Gestaltungsfonnen 
der herzustellenden GefaBe zulassen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines doppelwandigen 
becherformigen Glasbehalters, bei dem der obere 
Rand, der Becherrand, einwandig ausgefQhrt ist, 
durch Verschmelzen von zwei an einem Ende offe- 
nen und am anderen Ende geschlossenen, ineinan- 
der mit Abstand voneinander angeordneten Man- 
teln, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB man einen inneren Mantel verwendet, der lin- 
ger ist als der auBere Mantel, 
daB man den inneren Mantel langs einer ringformi- 
gen Umfangszone bis zum Erweichen erwarmt, wo- 
bei man den Abstand der ringformigen Umfangs- 
zone vom Boden des inneren Mantels so wahlt, daB 
beim Verschmelzen des Randes des auBeren Man- 
tels mit der erweichten ringformigen Umfangszone 
des inneren Mantels ein vorbestimmter Abstand 
zwischen den Boden des inneren und des auBeren 
Mantels entsteht, 

daB man den Rand des auBeren Mantels und die 
erweichte Umfangszone des inneren Mantels ein- 
ander gegenuberliegend positioniert und 
daB man durch Beaufschlagen des inneren Mantels 
mit einem Oberdmck die erweichte Umfangszone 
an den Rand des auBeren Mantels anbiast. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man den Rand des auBeren Mantels 
vor dem Anblasen des inneren Mantels erwarmt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man einen auBeren Mantel ver- 
wendet, der an seinem Rand eine nach auBen wei- 
sende Sicke besitzt, in die die erweichte Zone des 
inneren Mantels eingeblasen wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man einen auBeren Mantel ver- 
wendet, der einen nach innen eingezogenen Rand 
aufweist 

5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 5 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB man den Rand 
des auBeren Mantels bis zur Erweichung erwarmt 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein eingezogener Rand des auBeren 
Mantels vor dem Einblasevorgang mechanisch 10 
durch Anlegen an den inneren Mantel geformt 
wird 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man den Rand des auBeren Man- 
tels wahrend des Einblasevorgangs von auBen me- 15 
chanisch abstutzt 

8. Verfahren zur Herstellung eines doppelwandigen 
becherformigen Giasbehalters, bei dem der obere 
Rand, der Becherrand, einwandig ausgefuhrt ist, 
durch Verschmelzen von zwei an einem Ende offe- 20 
nen und am anderen Ende geschlossenen, ineinan- 
der mit Abstand voneinander angeordneten Man- 
teln, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB man einen inneren Mantel verwendet, der lan- 25 
ger ist als der auBere Mantel, 
daB man den Abstand der zu erwarmenden ringfor- 
migen Umfangszone vom Boden des inneren Man- 
tels so wahlt, daB beim Verschmelzen des Randes 
des SuBeren Mantels mit der erweichten ringformi- 30 
gen Umfangszone des inneren Mantels ein vorbe- 
stimmter Abstand zwischen den Boden des inneren 
und des auBeren Mantels entsteht, 
daB man den Rand des auBeren Mantels und die zu 
erweichende Umfangszone des inneren Mantels 35 
einander gegenuberliegend positioniert, 
daB man den inneren Mantel langs einer ringformi- 
gen Umfangszone und den auBeren Mantel lings 
seines Randes bis zum Erweichen erwarmt, und daB 
der Rand des auBeren Mantels durch ein Form- 40 
werkzeug an die erweichte Umfangszone des inne- 
ren Mantels gepreBt wird und die Mantel miteinan- 
der verschmolzen werden, wobei gegebenenfalls 
die erweichte Umfangszone des inneren Mantels 
im Wirkungsbereich des Formwerkzeugs von in- 45 
nen abgestutzt wird. 

9. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
1 bis 8 dadurch gekennzeichnet, daB man einen 
auBeren Mantel verwendet, dessen Boden eingezo- 
genist 50 

10. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprii- 
che 1 bis 8 dadurch gekennzeichnet, daB man einen 
inneren Mantel verwendet, dessen Boden ausge- 
stfllptist 

1 1. Glasbehalter, hergestellt nach wenigstens einem 55 
der Anspriiche 1 bis 10. 
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